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    Production of Tane Scissors was started by some of swordsmiths and gunsmiths in Tanegashima, Kagoshima 
Prefecture, and it is still carried out in five workshops. Among them, Yoshifumi and Hirohumi Makise, 37th 
successors of the manufacturing technique of swordsmiths and gunsmiths, dedicate themselves to handing down the 
traditional technique of the Tane Scissors production. The whole process of the scissors making are done by hand. In 
this research, the manufacturing process of Tane scissors, which are made with outstanding skills of the two Makises, 
were investigated from the technical standpoint of metal craft techniques and metal materials. Also, features of Tane 
scissors were compared to those of scissors made in other production areas with traditional techniques to elicit the 
unique features of Tane scissors. 
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①　　　　　　　　　　　②   　　③   　　 ④
⑤　　　　　　　　　　　⑥   　　⑦   　完成品
10             mm
鋏 A   　　ラシャ鋏 B
図４－１　種子鋏の鍛造工程における穂の断面（高炭素鋼と極軟鋼の配置）
10  mm







































③鋏の刃の中央部分（二分の一）：傾斜角６度 ④鋏の先端部分（刃先から四分の一）：傾斜角 10 度
図５　穂のねじれ（種子鋏8寸）
　　　種子鋏一パーツのアゴの部分を水平に設置し、それに対して各部のねじれの角度（傾斜角）を観察した。
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種子鋏（6寸） 鋏Ａ（6寸） 種子鋏（8寸） ラシャ鋏Ｂ（8寸）
重量 75.5 90.5 168.0 186.5
全長 180.8 184.5 244.3 250.6
刃先から目釘までの長さ 76.5 71.2 109.4 116.0
刃渡りの長さ 71.2 65.5 98.5 104.7
穂の湾曲　（刃） 0.05 未満 0.05 未満 0.06 0.08
穂の湾曲　（ミネ） 0.68 0.25 0.60 0.25
穂の厚さ
計測位置 中間 元 中間 元 中間 元 中間 元
2.63 2.58 3.30 3.08 3.83 3.73 4.25 4.40
穂の幅
計測位置 中間 元 中間 元 中間 元 中間 元
10.90 16.13 10.08 13.93 13.45 19.10 15.90 19.40
※ 鋏の選択は手作りの付け鋼製作法による、種子鋏（6寸）、（8寸）、鋏 A（6寸）、B（8寸）を無作為に 2丁ずつ選出し、計測結果の 
　平均値を表にまとめた。




















鋏 A（６寸） 種子鋏（６寸） 種子鋏（８寸） ラシャ鋏Ｂ（8寸）
鋏　1 56.7 269.7 224.8 66.6
鋏　2 77.7 274.6 215.5 57.6
※ 刃の擦り合わせ抵抗はハカリの上で一方を固定し、他方を手で動かして測定を行った。測定値は一般に切断するスピードで回転　  
　させて測定し、200 回の平均値とした。（スムーズに動かなかった場合は無効にした）　
※各々の種類に対してそれぞれ無作為に２丁ずつ選出し鋏１，鋏２とした。













































③ 鋏 A（6 寸）：目釘を中心に刃とミネ側の二点に強く摩擦
痕がある。
図８　スリアワセ面についた摩擦痕と位置および目釘穴
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図９ー22　銘彫り
先端が扁平で山形になっている鏨によって蹴り彫りを
行い、「本種」の銘を彫る。
図９ー20　カシメ
二つのパーツを目釘（リベット）によってカシメ合わせ、
一組の鋏に仕上げる（6寸）。
図９ー21　カッテ（穂）
クネリギによって穂の湾曲を調整し、適度な擦り合わ
せ抵抗を与える。この操作によって刃の隙間に被切断
物の入り込みを防止する。
図９ー19　アラミガキ
焼入れしたパーツの座の部分を♯ 240 のベルトペー
パーによって仕上げの研磨を行う。
